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Schrumpfvorrichtung 
Stand der Technik 

Die Erfindung betrifft eine Schrumpfvorrichtung zum Ein- 
schriHupfen eines Werkzeugs in eine Werkzeugaufnahme itiit einer 
Heizeinrichtung zum Aufheizen der Werkzeugaufnahme. 

Beim Einschriiinpf en eines Werkzeugs wird das Werkzeug ther- 
misch in eine Werkzeugaufnahme eingespannt, wodurch eine sehr 
feste und hochprSzise Befestigung des Werkzeugs, z.B. eines 
Bohrers, Erasers oder dergleichen, in der Werkzeugaufnahme 
erreichbar ist. Hierbei wird die Werkzeugaufnahme zumindest 
im Bereich einer Bohrung, die zur Aufnahme des Werkzeug- 
schafts vorgesehen ist, erwarmt, so dass sich die Bohrung 
vergroJSert. Das Werkzeug wird mit-seinem Schaft in die derart 
vergrSSerte Bohrung eingefiihrt. Bei einem anschlieSenden Ab- 
kiihlen wird der Schaft des Werkzeugs in der aufgrund der Ab- 
ktihlung geschrumpf ten Bohrung der Werkzeugaufnahme kraft- 
schliissig gehalten. Der Durchmesser der Bohrung der Werkzeug- 
aufnahme und des Schafts des Werkzeugs sind dabei so gewahlt, 
dass beim Abkiihlen eine kraf tschlussige und verdrehfeste Ver- 
bindung entsteht, die beim schnellen Drehen aufgrund der 
Fliehkrafte nicht gelost wird. Solcherart eingeschrumpf te 




- 2 - 

ZO 879 

Werkzeuge koiomen auf Bearbeitungsmaschinen in der Kegel zur 
Metallbearbeitung ziam Einsatz . 

Aus der DE 100 24 423 Al ist eine Schrumpfvorrichtung zum 
Einschrumpf en eines Werkzeugs in eine Werkzeugaufnahme be- 
kannt, die als Heizeinrichtung zum Aufheizen der Werkzeugauf- 
nahme eine Induktionsspule aufweist, 

Der Erfindung liegt insbesondere die Aufgabe zugrunde, eine 
gegenuber bekannten Schrumpfvorrichtungen verbesserte 
Schrumpfvorrichtung anzugeben. Diese Aufgabe wird durch die 
Merkmale des Patentanspruchs 1 gelSst. Weitere Ausgestal tun- 
gen ergeben sich aus den Unteranspruchen • 

Vorteile der Erfindung 

Die Erfindung geht aus von einer Schrumpfvorrichtung zum Ein- 
schrumpf en eines Werkzeugs in eine Werkzeugaufnahme mit einer 
Heizeinrichtung zum Aufheizen der Werkzeugaufnahme. Es wird 
vorgeschlagen, dass die Schrumpfvorrichtung eine Gasabsaug- 
vorrichtung ziom Absaugen von aus der Werkzeugaufnahme entwei- 
chenden Gasen umfasst. 

In eine Werkzeugaufnahme werden im Laufe der Zeit eine Viel- 
zahl von Werkzeugen eingeschrumpf t . Diese Werkzeuge werden 
dann zusaramen mit der Werkzeugaufnahme bei einem Bearbei- 
tungsvorgang an einem Werksttick eingesetzt. Hierbei werden 
die Werkzeuge in der Kegel mit einer Kiihl- oder Schneidf liis- 
sigkeit, iiblicherweise ein spezielles 01 oder eine Emulsion, 
benetzt. Die Fliissigkeit flieSt auSen am Werkzeug entlang o- 
der durch Kuhlkanale im Innern des Werkzeugs. In der Kegel 
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koitimt diese Fliissigkeit auch mit der Werkzeugaufnahme in Be- 
riihrung, die aufierdem ebenfalls mit Kiihlkanaien versehen sein 
kann. Nach einem Einsatz wird das Werkzeug aus der Werkzeug- 
aufnahme ausgeschrumpf t , indem die Werkzeugaufnahme emeut 
eirwarmt wird, wobei sich die Bohrung der Werkzeugaufnahme 
vergroSert und das Werkzeug mit seinem Schaft aus der Werk- 
zeugaufnahme herausgezogen werden kann, Ruckstande von einer 
im Oder am Werkzeug bzw. Werkzeugaufnahme befindlichen Fliis- 
sigkeit werden hierbei mit erwarmt. Die Ein- bzw. Aus- 
schnompf temperatur liegt iiblicherweise bei ca. 250 °C und so- 
mit oberhalb der Siedetemperatur der normalerweise verwende- 
ten Kuhl- oder Schneidf liissigkeiten. Die RiickstSnde der Fliis- 
sigkeit verdampfen zumindest teilweise und verbreiten sich in 
der Umgebiing der Schrurapfvorrichtung. Die somit aus der Werk- 
zeugaufnahme Oder der Oberflache des Werkzeugs auf steigenden 
Verdampfungsgase sind vom Geruch her nicht immer angenehm vmd 
konnen sogar gesundheitsgef Shrdend sein, Mit einer an der 
Werkzeugaufnahme angeordneten Gasabsaugvorrichtung zum Ab- 
saugen von aus der Werkzeugaufnahme entweichenden Gasen k5n- 
nen diese Gase von der Werkzeugaufnahme weg- und einem Filter 
zugefiihrt werden. Die Gase werden zumindest iiberwiegend aus 
der Umgebungsluf t entfernt und konnen einer Reinigung zuge- 
fiihrt werden. Die Gasabsaugvorrichtung ist zweckmaSigerweise 
an der Heizeinrichtung oder der Werkzeugaufnahme angeordnet 
und/oder mit ihnen verbindbar. Es geniigt hierbei, wenn ein 
Teil der Gasabsaugvorrichtung an der Werkzeugaufnahme oder 
Heizeinrichtung angeordnet und/oder mit ihnen verbindbar ist. 

Die Gasabsaugvorrichtung weist ein GeblSse zur Erzeugung ei- 
nes Drucks bzw. eines Unterdrucks und zweckmSSigerweise eine 
Gasreinigungs- oder Filtereinrichtung auf. Es ist auch m6g- 
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lich, die mit Fltissigkeitsdampf vermischten Gase imgereinigt 
einem BehSlter oder einem entfemt gelegenen Uitigebungsbereich 
zuzufiihren. Die Gasabsaugvorrichtiing kann ziimindest in soweit 
zur Schruinpfvorrichtiing zugehorig betrachtet werden, als dass 
eine Gaseinlassof f nung der Gasabsaugvorrichtung unmittelbar 
der Schrumpfvorrichtung zugeordnet warden kann, Diese Gasein- 
lassof fnung kann in unmittelbarer Nahe der Werkzeugaufnahme 
positioniert sein, so dass die voxn Werkzeug oder der Werk- 
zeugaufnahme auf steigenden und mit Fltissigkeitsdampf beauf- 
schlagten Gase zumindest ubearwiegend in die Gaseinlassof fnung 
eingesogen werden. Ein Entweichen der Gase in die Umgebiing 
wird wirksam verhindert. 

ZweckmaiSigerweise umfasst die Schrumpfvorrichtung eine Gas- 
lei teinheit zur Leitung von Gas von einer Of fnung der Werk- 
zeugaufnahme zu einer Gaseinlassof fnung der Gasabsaugvorrich- 
tung. Mit einer Gaslei teinheit konnen an verschiedenen Orten 
entstehende DSmpfe der Gaseinlassof fnung zugeleitet werden, 
so dass mit beispielsweise nur einer Gaseinlassof fnung von 
unterschiedlich zueinander ausgerichteten oder grSSeren Fla- 
chen aufsteigende Dampfe abgesaugt werden konnen. Die Gas- 
leiteinheit kann ein Trichter sein, der in der Gaseinlassof f- 
nung miindet, oder sie kann ein andersartig ausgestaltetes , 
ein Gasvol\imen zumindest teilweise \amgreif endes Gebilde sein, 
durch das das umgrif fene Gasvo lumen im Betrieb der Gasabsaug- 
vorrichtung zur Gaseinlassof fn\mg hingelenkt wird. Die Gas- 
leiteinheit kann hierbei das Werkzeug und/oder die Werkzeug- 
aufnahme zumindest teilweise lomgreifen. Es ist auch mflglich, 
dass die Gasleiteinheit das Werkzeug im Wesentlichen voll- 
standig und die Werkzeugaufnahme zumindest teilweise um- 
schlieSt . 
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Vorteilhaf terweise schirmt die Gasleiteinheit einen Bereich 
vim die Of fn\mg der Werkzeugaufnahme herum zur Auf rechterhal- 
tung eines Unterdrucks nach auSen ab- Die Gasleiteinheit ist 
so ausgestaltet, dass durch das Absaugen von Gas aus der Gas- 
leiteinheit ein Unterdruck innerhalb der Gasleiteinheit ent- 
steht, der durch die Form der Gasleiteinheit bei stetiger 
Gasabsaucfang im gesamten Bereich aufrecht erhalten bleibt. 
Durch den gegebenenf alls nur leichten Unterdruck im innern 
der Gasleiteinheit wird das mit Rucks tands damp fen vermis chte 
Gas im Inneren der Gasleiteinheit daran gehindert, in signi- 
fikanten Mengen aus der Gasleiteinheit heraus in die durch 
hSheren Druck gekennzeichnete Umgebung auszutreten. Ein si- 
cherer Schutz vor austretenden Gasen ist somit gewShrleistet . 
Die Gasleiteinheit umschlieSt beispielsweise nur das Werkzeug 
und/oder die Werkzeugaufnahme jeweils z-umindest teilweise. Es 
ist auch moglich, dass die Gasleiteinheit die gesamte 
Schrumpfvorrichtung Oder, sollte die Schrumpfvorrichtung ein 
Teil einer Apparatur sein, die gesamte Apparatur umschlieSt. 
Die Gasleiteinheit kann eine oder mehrere Of fnungen aufwei- 
sen, durch die das Werkzeug und gegebenenf alls die Werkzeug- 
aufnahme Oder andere Telle der Schrumpfvorrichtung aus der 
Gasleiteinheit herausragen, bzw, in diese hereinragen konnen. 

Die Gasabsaugvorrichtung, gegebenenf alls mit einer Gasleit- 
einheit, kann separat von der Heizeinrichtung angeordnet und 
unabhangig von der Heizanordnung bewegbar ausgefuhrt sein. In 
einer vorteilhaf ten Ausgestaltung umgreift die Heizeinrich- 
tung die Werkzeugaufnahme ringfSrmig und die Gasleiteinheit 
ist als eine Haube auf der Heizeinrichtung ausgestaltet . Die 
Heizeinrichtung kann soirdt als Stiitze fur die Gasleiteinheit 
dienen, die dadurch mit keiner eigenen Aufhangung oder beweg- 




baren Befestigxing ausgestattet sein muss. Die Gasleiteinheit 
kann lose Oder fest itiit der Heizeinheit verbxinden sein. Eine 
lose Gasleiteinheit kann separat von der Werkzeugaufnahme 
weg- und wieder hingefiihrt werden. Eine fest mit der Heizein- 
heit verbundene Gasleiteinheit kann die Aufhangung und gege- 
benenfalls die Bewegungsvorrichtung der Heizeinrichtung mit- 
nutzen. Es kann eine stabile Anordnung der Gasleiteinheit oh- 
ne eine weitere und separate Aufhangung erreicht werden. 

Eine Bauteilersparnis kann auch erreicht werden, indem die 
Heizeinrichtung einen Teil der Gasleiteinheit bildet. Die 
Gasleiteinheit ist hierbei wahrend des Absaugvorgangs an der 
Heizeinheit angeordnet, wobei eine der Gasleiteinheit zuge- 
wandte FlSche der Heizeinheit zur Leitung des abzusaugenden 
Gases zu einer GaseinlassOf fnung dient. 

In einer weiteren Ausfuhrungsvariante der Erfindung weist die 
Gasabsaugvorrichtung eine Gaseinlassdf fnung auf , die im Inne- 
ren der Werkzeugaufnahme angeordnet ist. Die in der Werkzeug- 
aufnahme entstehenden Dampfe werden auf diese Weise weiter in 
das Innere der Werkzeugaufnahme und zur GaseinlassSf fnung ge- 
sogen, und werden daran gehindert, aus der Of fnung der Werk- 
zeugaufnahme in die Umgebung auszutreten. Es kann bei einer 
solchen Ausgestaltung der Schrumpfvorrichtung auf eine Gas- 
leiteinheit verzichtet werden, wodurch eine freiere Beweg- 
lichkeit der Heizeinheit erreicht werden kann. Aufierdem kann 
das Werkzeug mitsamt Werkzeugaufnahme an einem zur Gasabsau- 
gung vorbereiteten Ort abgestellt werden, an dem das Werkzeug 
beispielsweise iibergangsweise gelagert oder gekiihlt wird, wo- 
bei vom Schaf t des erhitzten Werkzeugs entweichende Dampfe 
weiterhin abgesaugt werden konnen. 
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Urn bei in der Werkzeugaufnahme bef indlichem Werkzeug einen 
Gasstrom in die Werkzeugaufnahme und zur GaseinlassSf fnxmg zu 
gewahrleisten ist es sinnvoll, Kanale zur Luftzufuhr in der 
Werkzeugaufnahme auszugestalten. Solche Kanale konnen bei- 
spielsweise in der dem Werkzeug zugewandten Innenflache der 
Werkzeugaufnahme eingearbeitet sein. Es ist auch moglich, an 
anderer Stelle in der Werkzeugaufnahme Kanale vorzusehen, 
durch die Gas von einem am Schaft des Werkzeugs liegenden Au- 
fienbereich der Werkzeugaufnahme zur Gaseinlassof fnung gesaugt 
werden kann. Bei einer Schrumpfvorrichtung/ bei der das Werk- 
zeug erst in eine Schrumpfhiilse und die Schrumpfhiilse in ein 
Schrumpff utter eingeschrumpf t wird, kSnnen die Kanale innen, 
aufien oder in der Schrumpfhiilse angeordnet sein. 

In einer besonders vorteilhaf ten Ausgestaltxing der Erf indung 
weist die Heizeinrichtung Gaskanale auf , durch die wShrend 
des Betriebs der Gasabsaugvorrichtung Gas stromt. Die Heiz- 
einrichtung kann durch das Gas gekuhlt werden, wodurch die 
Lebensdauer der Heizeinrichttang verlangert wird. Zweckmafii- 
gerweise wird die Heizeinrichtung mit Luft gekuhlt. Es wird 
daher im Folgenden nur von Luft gesprochen und die Gaskanale 
werden der Einfachheit halber als Luftkanale bezeichnet, ohne 
dass damit eine Einschrankung verbunden ware, Wahrend des 
Aufheizens der Werkzeugaufnahme durch die Heizeinrichtung 
wird die Heizeinrichtung durch die von der Werkzeugaufnahme 
abgestrahlten Warme miterhitzt. Dies fuhrt zu einer erhohten 
Beanspruchung der Heizeinrichtung. Zur Abfiihrung des mit 
FliissigkeitsdSmpf en vermischten Gases aus der naheren Umge- 
bung der Werkzeugaufnahme ist es notwendig, Luft oder Gas aus 
der weiteren Umgebung der Werkzeugaufnahme heranzufiihren, urn 
mit dem solcherart bewirkten Luft Strom das abzufuhrende Gas 
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abzutransportieren . Der Luftstrom aus der weiteren Umgebiing 
des Werkzeugf utters kann zur Kuhlung der Heizeinrichtvmg ge- 
nutzt warden. Durch die Fiihrung der ktihlen Luft durch Luftka- 
nale der Heizeinrichtung kann eine solche Kuhlung auf effek- 
tive Weise erreicht warden. Der Strom der kiihlen Luft wird 
zuerst durch die Heizeinrichtung und dann zu den entwichenen 
und z\im Abtransport vorgesehenen Gasen gefuhrt. 

ZweckmalSigerweise sind die Luftkanale durch eine Luftleitung 
mit deiti Bereich um die Of fnung der Werkzeugaufnahme herum 
verbunden. Die durch die Heizeinrichtung zu leitende Luft 
kann auf diese Weise moglichst effektiv durch die Heizein- 
richtung gefuhrt werden, und wird durch die Luftleitung in 
den Bereich gefuhrt, in dem es die FlussigkeitsdSmpf e zu ei- 
ner Gaseinlassof fnung hin transportiert . Die Gestaltung der 
Luftkanale ist somit vmabhSngig von dem Ort des Entstehens 
der Flxissigkeitsdarapf e. 

In einer alternativen Ausgestaltung der Erfindung miinden die 
Luftkanale in den Bereich um die Of fnung der Werkzeugaufnahme 
herum ein. Die Luft wird somit durch die Luftkanale in unmit- 
telbare Nahe zum Entstehungsort der Dampfe gefuhrt und kann 
sie anschliefiend abtransportieren. 

Zeichnung 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgenden Zeichnungsbe- 
schreibung. In der Zeichnung sind Ausftihrungsbeispiele der 
Erfindung dargestellt. Die Zeichnung, die Beschreibung und 
die Ansprtiche enthalten zahlreiche Merkmale in Kombination. 
Der Fachmann wird die Merkmale zweckmalSigerweise auch einzeln 
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betrachten und zu sinnvollen weiteren Kombinationen zusammen- 
f assen. 

Es zeigen : 

Fig, 1 Eine schematische Darstellung eines 

Werkzeugeinstell- -and Messgerats mit 
einer Schriimpfvorrichtung, 

Fig. 2 einen Schnitt durch eine Schriimpfvor- 

richtxing in schematischer Darstellung 
und 

Fig. 3 eine zur Fig. 2 alternative Ausfiihrung 

einer Heizeinrichtimg iind Gasleitein- 
heit . 

Beschreibiing der Ausftihrungsbeispiele 

Figur 1 zeigt eine als Werkzeugeinstell- und Messgerat ausge- 
bildete Einrichtung mit einer Schrumpfvorrichtung 2 . Die Ein- 
richtung weist eine Messvorrichtung 4 zum optischen Vermessen 
von Werkzeugpareunetern auf . Die Messvorrichtung 4 ist in die 
durch die Pfeile angezeigten Richtungen 6 verfahrbar. Die 
Einrichtung umfasst aufierdem eine drehbare Werkzeugfutterauf- 
nahme 8 zur Aufnahme einer als Schrumpf futter ausgestalteten 
Werkzeugauf nahme 10 . In der Werkzeugaufnahme 10 wird ein 
Werkzeug 12 mit der Schrumpfvorrichtung 2 eingesch3ruitipf t , in- 
dem eine Heizeinrichtimg 14 um die Werkzeugaufnahme 10 ange- 
ordnet wird und die Werkzeugaufnahme 10 erhitzt. Die Heizein- 
richtung 14 ist hierfiir entsprechend der durch die Pfeile 
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darge^ tell ten Richtiingen 26 verfahrbar. Die Heizeinrichtung 
14 arbeitet mit dem Prinzip der Wirbelstrdme und iimfasst 
hierzu eine Induktionsspule. Mit der Heizeinrichtung 14 ist 
eine Gasabsaugvorrichtung 16 verbiinden, die eine Gasleitein- 
heit 18 und eine damit verbundene Gasleitung 20 umfasst. Die 
Gasleitung 20 miindet in eine Geblaseeinheit 22 der Gasabsaug- 
vorrichtung 16, in die eine Reinigungseinrichtung 24 ziim Rei- 
nigen der sie durchstromenden Gase integriert ist. 

In Figur 2 sind Teile der Schrumpfvorrichtung 2 in vergroSer- 
ter Form schematisch dargestellt. In die als Schrumpff utter 
ausgestaltete Werkzeugaufnahme 10, die in einer in der Figur 
2 nicht gezeigten Werkzeugfutteraufnahme 8 eingelegt oder 
eingespannt ist, ist eine Bohr\ang 30 eingebracht, die zur 
Aufnahme des Werkzeugs 12 vorgesehen ist. Zum Einschrumpf en 
des Werkzeugs 12 in das die Werkzeugaufnahme 10 wird die 
ringf6rmig ausgeftihrte Heizeinrichtung 14 urn den Bereich der 
Werkzeugaufnahme 10 angeordnet, in dem die Bohrxing 30 ist. 
Durch ein Induktionsstrom wird das metallische Material der 
Werkzeugaufnahme 10 urn die Bohrung 30 heriim eirwarmt. Das 
Werkzeug 12 ist oberhalb der Bohrung 30 in einer Wartepositi- 
on positioniert . Mit steigender Temperatur des metallischen 
Materials verdampfen immer mehr Gase 32 aus Ruckstanden oder 
Olen, die von einem vorher in dem Schrumpf futter einge- 
schrumpften Werkzeug in der Bohrung 3 0 oder an der Werkzeug- 
aufnahme 10 zunriickgeblieben sind. Insbesondere beim Aus- 
schrumpfen des Werkzeugs 10, werden eventuell noch feuchte 
Riickstande aus einem eben beendeten Bearbeitungsprozess, die 
an dem oder in dem Werkzeug 12 bzw. der Werkzeugaufnahme 10 
haften, erhitzt. Sie verdampfen und entweichen vom Werkzeug, 
von der Werkzeugaufnahme 10 oder, bei wie in Figur 2 gezeig- 
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tern, bereits aus der Bohmng 30 angehobenem Werkzeug 12, aus 
der Bohrung 30. Die Gase 32 gelangen lom einen Bereich 36, urn 
die Offnxing 34 der Werkzeugaufnahme 10 herum und wiirden sich 
ohne die Gasabsaugvorrichtung 16 in die weitere Umgebung ver- 
teilen. Diese weitere Verteilung wird durch die Gasleitein- 
heit 18 verhindert, die den Bereich 3 6 zur Auf rechterhaltung 
eines Unterdrucks nach auJSen hin abschirmt, Der Unterdruck im 
Bereich 36 wird durch die in Figur 1 gezeigte Geblaseeinheit 
22 erzeugt, die durch die Gasleitung 20 mit der Gasleitein- 
heit 18 verbunden ist. Die Gasleitung 20 mundet in die Gas- 
einlassSf fnung 38, bei der die Gasleiteinheit 18 an der Gas- 
lei txing 20 befestigt ist. Durch die Geblaseeinheit 22, die 
Gasleitung 20 und die Gaseinlass5f fnung 38 wird Gas aus dem 
von der Gasleiteinheit 18 abgeschirmten Bereich 36 abgesaugt, 
so dass in diesem Bereich 36 ein Unterdaruck gegenuber dem Au- 
Senbereich der Gasleiteinheit 18 entsteht. Dieser Unterdruck 
wird durch die Gasleiteinheit 18 aufrecht erhalten. 

Das durch die GaseinlassSf fnung 38 abgesaugte Gas wird aus 
verschiedenen Offnungen der Gasleiteinheit 18 angesogen. Eine 
erste Offnung 40 in der Gasleiteinheit 18 dient zum Durchlas- 
sen des Werkzeugs 12 von oben in die Bohrung 3 0 der Werkzeug- 
aufnahme 10, Die Offnung 40 ist so ausgestaltet , dass auch 
bei eingefuhrtem Werkzeug 12 Gas - tiblicherweise Umgebungs- 
luft - durch die Offnung 40 in den Bereich 36 strSmen kann. 
Auf der Unterseite der Gasleiteinheit 18 ist eine zweite Off- 
nung 42 eingebracht, die grSfier ist als die erste Offnung 40. 
Wie die erste Offnung 40 dient auch die zweite Of fn\ang 42 zvim 
Durchlassen des Werkzeugs 12 in die Bohrung 30 und zum Zufiih- 
ren von Luft in den Bereich 36. Die durch die zweite Offnung 
42 einstromende Luft kann durch einen oder mehrere Schlitze 
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44 zwischen der Werkzeugaufnahme 10 und der Heizeinrichtimg 
14 von auSerhalb in den Bereich 36 einstr6men. Es ist auch 
moglich, dass die Werkzeugaufnahme 10 eine innere Bohrung 46 
aufweist, in der eine in den Figuren nicht nSher gezeigte Po- 
sit ioniervorrichtung angeordnet sein kann. Von der Bohrung 46 
kann eingesaugte Luft in die Bohrung 3 0 gelangen, um von dort 
weiter durch die Offnung 34 und die zweite Offnung 42 in den 
Bereich 36 einzustromen. Durch die beschriebenen Gas- bzw- 
Luftstrome wird der am Werkzeug 12 oder der Werkzeugaufnahme 
10 entstehende Fliissigkeitsdampf , gelenkt durch die Gasleit- 
einheit 18, zur Gaseinlassof fnung 38 der Gasabsaugvorrichtung 
16 geftihrt. Die Dampfe treten nicht in die Umgebung der Gas- 
absaugvorrichtung 2 aus. 

Bin weiterer Luftstrom wird direkt durch die Heizeinrichtung 
14 geftihrt. Hierzu weist die Heizeinrichtung 14 Luftkanale 48 
auf , durch die Luft von einem der Schlitze 44 durch die Heiz- 
einrichtung 14 und weiter zu einer Luftleitung 50 stromen 
kann. Die Luftleitung 50 mtindet in den Bereich 36, von wo der 
Luftstrom, die Riickstandsdampf e mitnehmend, zur Gaseinlass- 
offnung 38 gesaugt wird, Der durch die Heizeinrichtung 14 ge- 
lenkte Luftstrom bewirkt eine Ktihlung der Heizeinrichtimg, 
die durch die Warmeabstrahlung der Werkzeugaufnahme 10 er- 
hitzt wird. Durch diese Ktihlung kann die Lebensdauer der 
Heizeinrichtung 14 verlangert werden. Die in Figur 2 ge- 
schnitten gezeichneten und als Bohrvmgen ausgefiihrten Luftka- 
nale 48 verlaufen innerhalb der Heizeinrichtung so, dass an 
die Stelle, die der Werkzeugaufnahme 10 zugewandt ist, und 
die von dieser am meisten erhitzt wird, die ktihle Luft in die 
Heizeinrichtung 14 einstrOmt. Hierdurch wird diese am meisten 
erhitzte Stelle cim meisten gektihlt. 



Eine alternative Ausgestaltiing einer Heizeinrichtung 52 und 
einer Gaslenkeinheit 62 ist in Figur 3 gezeigt. In die Heiz- 
einrichtung 52, die im Wesentlichen aus einer Induktionsspule 
besteht, sind Luftkanale 54, 56, 58 eingebracht, von denen 
drei in Figur 3 gezeigt sind. Durch die Luftkanale 54, 56, 58 
kann Luft von unterhalb der Heizeinrichtung 52 durch die 
Heizeinrichtung 52 hindurch direkt in den Bereich 60 der Gas- 
leiteinheit 62 stromen. Die Luftkanale 54, 56, 58 munden di- 
rekt in diesen Bereich 60. Im Gegensatz zur Gasleiteinheit 18 
aus Ficfur 2 ist die Gasleiteinheit 62 aus Figur 3 nach unten 
zur Heizeinrichtung 52 hin im Wesentlichen of fen, so dass 
Luft aus den Gaskanalen 54, 56, 58 ungestort in den Bereich 
60 einstrdmen kann. Die Luftkanale 54, 56, 58 sind so ausge- 
fuhrt, dass in dem Bereich, in dem die grdSte Hitzebildung 
ist, der breiteste Luftkanal 58 angelegt ist. Etwas weiter 
entfernt zur nicht gezeigten Hitze abstrahlenden Werkzeugauf- 
nahme ist ein zweiter Luftkanal 56 gelegen, der von seinem 
Querschnitt etwas kleiner ausgelegt ist als der Luftkanal 58. 
Noch weiter auBerhalb gelegen ist der Luftkanal 54 mit dem 
kleinsten Stromungsquerschnitt . Die Form der Luftkanale 54, 
56, 58 und 48 konnen in einer von einem Fachmann als geeignet 
angesehenen Form und Wegfiihrung ausgestaltet sein. 

Die in den Figuren 2 und 3 gezeigten Gasleiteinheiten 18 und 
62 sind jeweils als Haube auf der Heizeinrichtung 14 bzw, 52 
ausgestaltet. Die Gasleiteinheit 18 ist mittels kleiner Stan- 
der 64 an der Heizeinrichtung 14 befestigt. Die Gasleitein- 
heit 18 wird somit von der Heizeinrichtung 14 getragen, so 
dass sie keiner separaten Aufhangung bedarf . Die Gasleitein- 
heit 62 ist auf der Heizeinrichtung 52 aufliegend ausgestal- 
tet, wobei es auch moglich ist, die Gasleiteinheit 62 auf der 
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Heizeinrichtung 52 direkt zu befestigen. Die Gasleiteinheit 
62 ist nach unten hin offen, wobei eine FlSche der Heizein- 
heit 52 einen Tail der Gasleiteinheit 62 bildet. Die Gasleit- 
einheit 62 weist eine in Figur 3 nicht gezeigte Aufhangung 
auf , durch die die Gasleiteinheit 62 getrennt von der Heiz- 
einrichtung 52 zu einer Werkzeugaufnahme oder einem Werkzeug 
hin Oder von diesem weg verfahrbar ist. 

In einer alternativen Ausgestaltungsf orm der Erfindung ist es 
auch moglich, die Geblaseeinheit 22 itiit der Bohrung 46 in der 
Werkzeugaufnahme 10 zu verbinden, und Gase aus der Bohrung 30 
der Werkzeugaufnahme 10 direkt nach -unten abzusaugen. In der 
Bohrung 30 entstehende Riickstandsdampf e konnen auf diese Wei- 
se gar nicht erst aus der Bohrung 30 austreten. AuEerdem kann 
eine Gasabsaugung auch dann fortgesetzt werden, wenn die 
Heizeinrichtung 14 von der Werkzeugaufnahme 10 weg verfahren 
wird. Um eine Gasabsaugung auch bei eingeschrumpf ten Werkzeug 
12 zu ejrmSglichen, kannen in die Oberflache 66 der Bohrung 30 
eingearbeitete Kanale vorgesehen sein, in denen Gas bzw. Luft 
von oberhalb der Werkzeugaufnahme 10 in die Bohrung 46 ein- 
stromen kann. Hierdurch kann eine effektive Gasabsaugung auch 
bei eingeschrumpf tern Werkzeug erreicht werden. 



• 
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Anspriiche 

1. Schr-umpfvorrichtung (2) zum Einschriimpf en eines Werk- 
zeugs (12) in eine Werkzeugaufnahme (10) mit einer Heizein- 
richtung (14) zum Aufheizen der Werkzeugaufnahme (10)/ 
gekennzeichnet durch eine Gasabsaugvor- 
richtung (16) zum Absaugen von aus der Werkzeugaufnahme (10) 
entweichenden Gasen (32) . 

2. Schrumpfvorrichtimg (2) nach Anspruch 1, 

gekennzeichnet durch eine Gasleiteinheit 
(18, 62) zur Leitung von Gas von einer Offnung (34) der Werk- 
zeugaufnahme (10) zu einer Gaseinlassof fnung (38) der Gasab- 
saugvorrichtung (16) . 

3. Scharumpfvorrichtung (2) nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet dass die Gas- 
leiteinheit (18, 62) einen Bereich (36) um die Offnung (34) 
der Werkzeugaufnahme (10) herum zur Auf rechterhaltung eines 
Unterdrucks nach aufien abschirmt. 

4. Schrumpfvorrichtung (2) nach Anspruch 2 Oder 3, 
dadurch gekennzeichnet dass die Heiz- 
einrichtung (14) die Werkzeugaufnahme (10) ringformig um- 
greift und die Gasleiteinheit (18, 62) als eine Haube auf der 
Heiz einrichtung (14) ausgestaltet ist. 
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5. Schrumpfvorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 2 bis 4, 
dadurch gekennzelchnet dass die Heiz- 
einrichtung einen Teil der Gasleiteinheit (62) bildet. 

6 . Schrumpfvorrichtung ( 2 ) nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche , 

dadurch gekennzelchnet dass die Heiz- 
einrichtung (14) Gaskanale (48, 54, 56, 58) aufweist, durch 
die wahrend des Betriebs der Gasabsaugvorrichtung (16) Gas 
stromt . 

7. Schrumpfvorrichtung (2) nach Anspruch 3 imd 6, 
dadurch. gekennzelchnet dass die Gaska- 
nale (48) durch eine Gasleitung (50) mit dem Bereich (36) 
verbunden sind, 

8. Schrumpfvorrichtung (2) nach Anspruch 3 und 6, 
dadurch gekennzelchnet dass die Gaska- 
nale (54, 56, 58) in den Bereich (36) mxinden. 

9. Verfahren zum Einschrumpf en eines Werkzeugs (12) in eine 
Werkzeugaufnahme (10) , bei dem die Werkzeugaufnahme (10) 
durch eine Heizeinrichtung (14) erwarmt wird, 

dadurch gekennzelchnet dass von der O- 
berflache des Werkzeugs (12) und aus der Werkzeugaufnahme 
(10) entweichende Gase (32) abgesaugt werden. 



- 18 - 

ZO 879 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet dass ein Luft- 
strom zur Mitnahme der entwichenen Gase (32) durch die Heiz- 
einrichtung (14) geftihrt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet dass der Luf t- 

strom zuerst durch die Heizeinrichtiing (14) und dann zu den 
entwichenen Gasen (32) gefiihrt wird. 
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S chrump f vo r r i ch t ung 
Zusammenf assung 

Die Erfindung geht aus von einer Schriimpfvorrichtimg (2) zirni 
Einschrumpf en eines Werkzeugs (12) in eine Werkzeugauf nahme 
(10) mit einer Heizeinrichtung (14, 52) zirni Aufheizen der 
Werkzeugauf nahme (10) . 

Es wird verges chlagen, dass die S chrump fvorrichtung (2) eine 
Gasabsaugvorrichtung (16) zum Absaugen von aus der Werkzeug- 
auf nahme (10) aufsteigenden Gasen (32) aufweist. 



(Fig. 2) 
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